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диаметром D1, принимаемым равным 0,9…0,92 от диаметра шара D. 
На позиции 4 путем обжима формируется шар с внутренней полостью 
диаметром d и отверстием, равным (0,3…0,4)d. При обжиме наблюда-












Рис. 1. Технологический процесс штамповки полого шара диаметром 
100…120 мм 
 
При использовании полых шаров размалываемый материал, по-
павший в полость шара, частично компенсирует уменьшение массы 
полого мелющего тела (в сравнении со сплошным мелющим телом). 
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При проектировании эффективных технологических процессов 
обработки давлением стремятся обеспечить снижение металлоемкости, 
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энергоемкости и трудоемкости производства. Данные принципы могут 
быть в полной мере реализованы при переходе на технологию безоб-
лойной штамповки в закрытых штампах. Технология позволяет повы-
сить КИМ не менее чем на 20 % за счет исключения облоя и повыше-
ния точности поковок, уменьшить технологическую силу, исключить 
из технологического процесса как минимум одну операцию – обрезку 
облоя и т.п. В то же время применение указанной технологии ограни-
чено конструктивными требованиями к прессовому оборудованию: 
необходимо использование специальных прессов и в основном прессов 
двойного действия. Вместе с тем, в условиях отсутствия на предпри-
ятии соответствующего оборудования, может быть использована спе-
циальная штамповая оснастка.  
Одним из примеров специальной штамповой оснастки является 
штамп с гидроблоком противодавления и разъемными матрицами, из-
готовленный при участии кафедры систем пластического деформиро-
вания ФГБОУ ВПО МГТУ «СТАНКИН» на рязанском заводе ОАО 
«Тяжпрессмаш».  
Штамп работает от насосной станции и позволяет использовать 
универсальные прессы в режиме прессов двойного действия. Гидро-
блок штампа обеспечивает силовое смыкание полуматриц штампа и 
создает противодавление распирающим силам, возникающим при по-
перечном выдавливании металла в зону фланца или отростков, примы-
кающих к втулочной (стержневой) части поковки. 
Штамп с гидроблоком имеет следующие характеристики: 
­ сила противодавления – 800 кН (80 тс); 
­ величина хода силового поршня – 40 мм; 
­ темп штамповки – 5 шт./мин (в наладочном режиме). 
Схема конструкции штампа с гидроблоком противодавления для 
безоблойной объёмной холодной или горячей штамповки сложных 
поковок показана на рис. 1.  
В рамках экспериментальных исследований были отштампованы 
поковки корпуса шаровой опоры автомобиля ВАЗ 2101-06. Особен-
ность поковки – сложная форма фланца в виде треугольника со сгла-
женными углами. Технология была отработана на различных материа-
лах, включая Сталь 45. В последнем случае штамповка велась с нагре-
вом материала до температуры 1150 °С. Для штамповки поковок удов-
летворительного качества использовалась графитовая смазка рабочих 
поверхностей.  




Рисунок 1 – Штамп с разъемными матрицами и гидроблоком противо-
давления: 
1 – штамповый блок; 2 – полуматрица верхняя; 3 – полуматрица ниж-
няя; 4 – пуансон; 5 – защитный кожух; 6 – гнездо вставки верхней пли-
ты; 7 – прижим; 8 –  основание пуансона; 9 – крышка; 10 – корпус ци-
линдра; 11 – передняя крышка; 12 – поршень; 13 – уплотнения; 
14 – пробка; 15 – теплообменник; 16 – вставка; 17 – штуцер; 
18, 19 – штуцера системы охлаждения 
 
Применение гидравлического устройства противодавления 
позволяет регулировать силу смыкания полуматриц, которая остается 
постоянной на протяжении всего хода плунжера. Это делает 
возможным использовать штамп после смены рабочих инструментов 
для изготовления и других подобных поковок. 
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Безоблойная штамповка, характеризующаяся, в первую очередь, 
экономией металла за счет отсутствия облоя, может быть существенно 
интенсифицирована путем использования штампов с противодавлени-
ем от пакета тарельчатых пружин (ГОСТ 3.057-90). Нами изготовлен и 
испытан штамп с пакетом тарельчатых пружин, обеспечивающим силу 
смыкания до 400 кН с величиной хода 30 мм (рис. 1). 
